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VORRICHTUNG MIT TRAQLUPTLAGERUNG VND FOhRONGSBAHN AUS FLIESEN 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer Tragluftlagerung 
zwischen zwei zueinander beweglichen Bauteilen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

GattungsgemaUe Vorrichtungen mit Tragluftlagerung finden beispiels- 
weise. jedoch keineswegs ausschlieBlich. als Messmaschinen Verwen- 
dung. Die Tragluftlagerung erlaubt eine hochgenaue Fflhrung der zuein- 
ander beweglichen Bauteile. Aufgrund der bertihrungslosen Lagerung 
tritt zudem keinerlei Oberflachenreibung in den Lagerelementen auf. Der 
Luftspalt zwischen dem Tragluftlagerelement selbst und der gegentiber- 
liegend angeordneten Fuhrungsbahn liegt iiblicherweise im Bereich von 
3 bis 10 nm. 

Diese geringe Spaltbreite zwischen Tragluftlagerelement und Fflhrungs- 
bahn erfordert eine sehr hohe Fertigungsqualitat unter Einhaltung sehr 
geringer Fertigungstoleranzen. Insbesondere die Anforderungen an die 
Ftihrungsbahnen im Hinblick auf Ebenheit und Rautiefe sind auBeror- 
dentlich hoch. Um derart hochprazise Ftihrungsbahnen herstellen zu 
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kennen. ist es deshalb aus dem Stand der Technik bekannt, Materialien 
wie Naturhartgestein, insbesondere Granit. zu verwenden. 

Aus der DE 101 40 174 Al ist beispielsweise eine Koordinatenmessma- 
schme bekannt, bei der alle Bauteile mit Ftlhrungsbahnen aus Granit 
gefertigt sind. Die Fflhrungsbahnen werden dabei durch entsprechend 
geeignete Bearbeitungsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen. 
in den Natursteinblock eingearbeitet. 

Nachteilig an dieser Art der Herstellung ist es. dass Naturhartgestein als 
Ausgangswerkstoff erhebliche Nachteile mit sich bringt. So mtissen 
GranitblOcke in geeigneter GrSBe und Menge aus Dritte-Welt-Staaten 
importiert werden, da derartiges Material in Mitteleuropa nicht verfiigbar 
ist. Die Bearbeitung der Naturhartgesteine ist auBerordentlich aufwendig 
und zeitintensiv. Dariiber hinaus konnen die Naturhartgesteine nur in 
Blecken als Vollmaterial verarbeitet werden, was die konstruktiven 
MSglichkeiten und insbesondere die GrSfie der herzustellenden Bauteile 
Stark begrenzt, 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es deshalb Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, eine neue Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
vorzuschlagen, die die Nachteile des bisher bekannten Stands der Tech- 

nik vermeidet. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung nach der Lehre des An- 
spruchs 1 gelfist. 

Vorteilhafte Ausftihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteransprtlche, 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung beruht auf dem Grundgedanken, dass 
die FUhrungsbahnen der Tragluftlagerung nicht mehr in ein Vollmaterial 
beispielsweise Granit, eingearbeitet werden, sondern stattdessen Fliesen' 
aus einem geeigneten Werkstoff nebeneinander auf einem als TrSger die- 
nenden Bauteil befestigt werden, urn die Ffthrungsbahn zu bilden. Ein 
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Vorteil dieser Konstruktionsweise liegt insbesondere darin, dass das die 
Ftthrungsbahn tragende Bauteil selbst unabhangig vom Werkstoff der 
Fdhrungsbahn konstruiert warden kann und somit beispielsweise auch als 
Stahlkonstruktion ausfuhrbar ist. AuBerdem sind die Dimensionen der 
FUhrungsbahn, insbesondere deren maximale LSnge. nicht mehr durch die 
maximale Lange des tragenden Bauteils begrenzt. wie es insbesondere 
bei Bauteilen aus Naturhartgestein der Fall ist. Vielmehr kann die Ftth- 
rungsbahn durch Hinzufttgen weiterer Fliesen letztendlich beliebig lang 
gestaltet werden. Im Ergebnis erhait der Konstrukteur bei der Konstruk- 
tion gattungsgemSBer Vorrichtungen eine sehr breite Palette von Kon- 
struktionsmeglichkeiten. 

Welcher Werkstoff zur Herstellung der die Ftlhrungsbahn bildenden Flie- 
sen ausgewahlt wird, ist letztendlich beliebig und nur davon abhSngig 
dass das entsprechende Material eine ausreichende OberflSchengtite bie- 
tet. Beispielsweise ist es durchaus denkbar. die Fliesen aus entsprechend 
oberflachenvergttteten Metallen oder aus Granit herzustellen. Als beson- 
ders geeignet zur Herstellung der die Ftlhrungsbahn bildenden Fliesen 
haben sich keramische Werkstoffe erwiesen. Insbesondere das als Stetta- 
ht bezeichnete Keramikmaterial (Keramik Nr.: C221 gem. VDE 0335 
Teil 3) ist hervorragend zur Bildung der Fflhrungsbahnen geeignet. Stet- 
talit ist als Ausgangsmaterial fttr Massenprodukte. z. B. hitzebe standi ge 
Schalter in Elektroherden und GehSusesicherungen. bekannt und damit 
auBerordentlich preisgiinstig verfiigbar. Aufgrund seiner Werkstoffeigen- 
schaften (offene Porositat: 0 Vol%. Dichte: 2.78 kg/dm^ Biegefestigkeif 
ca. 140 MPa, Harte: 5 nach der Moh'schen Skala) lassen sich hochgenaue 
Fuhrungsbahnen herstellen. Dabei lasst sich Stettalit mit Standardwerk- 
zeugen gut bearbeiten. ist werkzeugschonend und somit kostengUnstig in 
der Fertigung. 

In welcher Weise die Fliesen auf dem entsprechenden Bauteil der Vor- 
richtung befestigt werden, ist grundsatzlich beliebig. Es lassen sich 
beispielsweise entsprechend geeignete mechanische Befestigungstechni- 
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ken. insbesondere Klemmschienen, denken. Da die Fliesen, die beispiels- 
wexse aus Keramik gefertigt sind, und das tragende Bauteil. das bei- 
spielsweise als Stahlkonstruktion ausgebildet ist, vfillig unterschiedliche 
physxkalische Eigenschaften aufweisen, eignet sich insbesondere eine 
Klebeverbindung zur Befestigung der Fliesen auf dem Bauteil. 

Der Kleber sollte dabei ein m5glichst geringes Fliesverm5gen aufweisen. 
urn die Fliesen und das tragende Bauteil trotz der unterschiedlichen Aus- 
dehnungskoeffizienten dauerhaft und prSzise miteinander verbinden zu 
kdnnen. 

Als besonders geeignet zur Verwendung als Kleber bei der Herstellung 
der erforderlichen Klebeverbindung haben sich zwei Komponenten-Kon- 
struktionsklebstoffe erwiesen. Diese Kleber zeichnen sich durch ein sehr 
gennges FlieBverm^gen und hohe Scher-, Schlag- und Schaifestigkeit bei 
emem sehr weiten Temperatureinsatzbereich aus. Beispielsweise die Fir- 
ma 3M bietet unter der Bezeichnung Scotch- Weld 9323B/A einen solchen 
besonders geeigneten Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff an. 

Um eine mfiglichst hochfeste Klebeverbindung herstellen zu kSnnen ist 
es besonders vorteilhaft, wenn die Klebeflache des tragenden Bauteils 
vor Aufbringung des Klebers geeignet oberflachenbearbeitet wird bei- 
spielsweise durch AbfrMsen der entsprechenden Klebeflache. damit die 
Klebeflache eine Oberflachenrautiefe von ungefahr 50 bis 100 jim auf- 
weist. 

Aus der erfindungsgemSBen Verwendung von Fliesen bei der Herstellung 
der FUhrungsbahn der Tragluftlagerung ergibt sich. dass zwischen zuein- 
ander benachbarten Fliesen ein Obergangsbereich entsteht. Bei entspre- 
chend hochgenauer Herstellung und Befestigung der Fliesen kann dieser 
Ubergangsbereich letztendlich so hergestellt werden. dass die Gr6Be der 
entstehenden Trennfugen die Funktion der Tragluftlagerung nicht beein- 
trdchtigt. Eine solch hochgenaue Herstellung der Fliesen und der Befes- 
tigung der Fliesen auf dem tragenden Bauteil ist jedoch auBerordentlich 
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aufwcndig. Naoh cincr bevorzug.en Ansfahrungsfo™ is, deshalb im 
Ubergangsbereich zwischen zueinander beaachbar.=„ FHesen em hwba- 
res Fallmaterial vorgasehen. Bei der Herstellung der Ftthrangsbaha 
werden somi, zunach.. die Fliesen auf dem tragenden Bau.eil flxiert 
beispielsweise fes.geklebt, und anschlieBend die Trennfugen zwischen 
den benachbarten Fliesen mi, dem ungeharte.en FttUmaterial aufgeflUl, 
Nach Aushar,„ng des Fallma.erials kann dann das Fallmaterial zusam- ' 
men mit dem Fliesenma.erial oberflachenbearbei.et werden. nm auf diese 
We,se eine FUhrungsbahn mi. ausreiohender Oberflachen,„ali,«, insbe- 
sondere ausreiohender Ebenhei,. herzus,ellen. Als Bearbei,ungsverfahren 
zur Oberflachenbearbei,„ng der Fliesen bzw. des Filllmaterials haben 
sich besonders das Schleifen und Lappen als geeigne, erwiesen. 

Die Rautiefe der FUhrungsbahn soll,e vorzugsweise eine Rau,iefe von 
klemer oder gleich 1 ^m auftveisen. Die Ebenhei. der Fflhrungsbahn 
solUe vorzugsweise eine Abweichung von kleiner Oder gleich 2 pm auf 
einer Steecke von 200 mm aufweisen. 

Zur Herstellung der Tragkons.ruk.ion des die Fflhrungsbahn .ragenden 
zwe..en Bau.eils eignen sich le.z.endlich alle Werfcs.offe, welche eine 
genttgende S.eiflgkei. und S.abili.« aufweisen und sich in geeigne.er 
Weise mi. den die Fflhrungsbahn bildenden Fliesen danerhaf. verbinden 
lassen. Insbesondere haben sich Schwei6konsteuk.ionen aus S.ahl,eilen 
zur Hers.ellung des die FUhrungsbahn .ragenden zwciten Bau.eils als 
besonders geeigne. erwiesen. Derar.ige S.ahlkons.ruk.ionen sind auBer- 
ordentlich preiswer. und ohne groBe Werkzeugkos.en. insbesondere ohne 
Modellkos.en, in rela.iv kurzer Zei, hers.ellbar. AuUerdem eriauben es 
S.ahlkons.ruk.ionen dem Kons.ruk.eur, eine Vielzahl von Kons.ruk.ions. 
Idaungen zu benu.zen. Die S.ahlkons.ruk.ion muss dabei en.spreehend 
der gew«nsch.en Verwendung der Vorrich.ung. beispielsweise als Mess- 
maschine, im Hinblick auf ausreiehende S.eiflgkei.. Ges,al.s.abili.a. bei 
Tempera.urtaderung und ausreiehende dynamisehe Fes.igkei. optimier. 
sein. 



wo 2004/111475 

PCT/DE2004/001194 



Die Stahlteile zur Herstellung der Schweiflkonstruktion werden deshalb 
vorzugsweise durch Laserschneiden (Tailored Planks) hergestellt Durch 
das Laserschneiden wird das Stahlmaterial nur relativ gering thermisch 
belastet und weist somit nur relativ geringe Verzugsspannungen auf. 

Als SchweiBtechnik zur Verbindung der verschiedenen Stahlteile sollte 
vorzugsweise das LaserschweiBen eingesetzt werden. Durch Laser- 
schweiBen kfinnen hochgenaue SchweiBverbindungen hergestellt werden 
wobei die Stahlteile wiederum nur relativ gering thermisch belastet 
werden. 

Um die Verformung des die Fiihrungsbahn tragenden zweiten Bauteils 
nach dem VerschweiBen aufgrund von Verzugsspannungen weiter zu 
reduzieren, kann das zweite Bauteil nach einer bevorzugten Ausftlh- 
rungsform nach dem. VerschweiBen spannungsarm gegliiht werden. 

Nach dem VerschweiBen bzw. nach dem Glflhen des zweiten Bauteils 
kann vorzugsweise auch noch eine Oberflachenbehandlung der Stahlkon- 
struktion vorgenommen werden. Durch Sandstrahlen oder eine andere 
ahnliche Methode kann die Stahlkonstruktion von Zunder und anderen 
unerwanschten Anhaftungen befreit werden. Weiterhin kann eine korro- 
sionsbestandige Oberfiache, beispielsweise durch Chromatieren, ange- 
bracht werden. 

Um die Stahlteile vor dem VerschweiBen mit moglichst geringem Auf- 
wand passgenau vormontieren zu kSnnen, ist es besonders vorteilhaft. 
Nut- und Federelemente an den Stahlteilen vorzusehen. Die Stahlteile' 
kfinnen mittels der Nut- und Federelemente vor dem VerschweiBen pass- 
genau zusammengesteckt werden. 

Welche Bauart die erfindungsgemSBe Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
aufweist, ist grundsatzlich beliebig. Besonders groBe Vorteile bietet die 
erfindungsgemaBe Konstruktion der Fflhrungsbahnen der Tragluftlage- 
rung jedoch bei Messmaschinen. insbesondere Koordinaten-Messma- 
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schinen. Derartig. Messmasohinen weisen zumindest einen Messkopf 
auf, d.r an der Maschine beweglich gelagert und durch gaeignete An 
tnebselemente ferngesteuert vars.ell. werden kann, Der Messkopf ist 
dabei zur Vermes.ung von WerkstSoken geeignct und weisl dazu g«ig- 

nete Messmittel auf. 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Messmaschine in der 

Art emer Portalmaschine mit zumindest zwei Vertikalstatzen und einer 

Honzontaltraverse ausgebildet. Derartige Portal-Messmaschinen konnten 

basher mit relativ kleinen Abmessungen hergestellt werden, da die erfor- 

derhchen Bauteile aufgrund der verwendeten Naturmateri alien nicht in 

ausrexohender Gr6J3e verftlgbar waren. Durch Verwendung des erfm- 

dungsgemaJJen Konstruktionsprinzips lassen sich Messmaschinen und 

msbesondere Portalmessmaschinen in letztendlich jeder beliebigen Gr6Be 
herstellen. 

Eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Vorrichtung ist in den 
Ze.chnungen schematisch dargestellt und wird nachfolgend beispielhaft 
erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine in der Art einer Messmaschine ausgebildete Vorrichtung 
in perspektivischer Ansicht; 

Fig. 2 die Horizontaltraverse der Messmaschine gemSB Fig. 1 in 
perspektivischer Ansicht; 

Fig. 3 den Aufbau der Fflhrungsbahnen der Luftlagerung an der 

Horizontaltraverse gemaB Fig. 2 in perspektivischer Ansicht. 

In Fig. 1 ist eine in der Art einer Koordinatenmessmaschine ausgebildete 
erftndungsgemaBe Vorrichtung 01 in perspektivischer Ansicht darge- 
stent. Die Messmaschine 01 weist eine StandflSche 02 auf, auf der das 
zu vermessende WerkstUck angeordnet wird, und die beispielsweise aus 
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einem Granitblock hergestellt sein kann. Alternativ dazu kann die Stand- 
flache 02 auch von einem mit Keramikfliesen belegten Stahlkonstrukti- 
onsteil gebildet werden. Seitlich von der Standflache 02 sind zwei 
Lager- und Antriebseinrichtungen 03 und 04 angeordnet, wobei die 
eigentlichen Funktionselemente der Lager- und Antriebseinrichtungen 03 
und 04 durch ein Gehause verdeckt sind. In den Lager- und Antriebsein- 
richtungen 03 und 04 ist ein Portal 05 gelagert und kann mittels geeigne- 
ter Antriebsmittel entsprechend dem Bewegungspfeil 06 tlber der Stand- 
flache 02 horizontal verfahren werden. 

Das Portal 05 ist aus zwei Vertikalsttitzen 07 und 08 und einer Horizon- 
taltraverse 09 gebildet. Auf der Oberseite der Horizontaltraverse 09 ist 
em Schlitten 10 gelagert, an dem eine Vertikalpinole 11 befestigt ist An 
der Unterseite der Vertikalpinole 11 ist ein verdeckt dargestellter Mess- 
kopf der Messmaschine 01 befestigt. mit dem ein auf der Standflache 02 
angeordnetes Werksttick vermessen werden kann. Der Schlitten 10 kann 
mittels nicht im Einzelnen dargestellter Antriebsmittel entsprechend dem 
Bewegungspfeil 12 horizontal ttber der Standflache 02 auf der Horizon- 
taltraverse 09 verfahren werden. Durch Aus- und Einfahren der Vertikal- 
pinole 11 kann der Messkopf entsprechend dem Bewegungspfeil 13 verti- 
kal verfahren werden. Im Ergebnis kann der Messkopf also durch Verfah- 
ren des Portals 05 und des Schlittens 10 in einer Horizontalebene frei 
positioniert und durch Aus- und Einfahren der Vertikalpinole 11 in der 
Hohe positioniert werden. Dadurch kann der Messkopf letztendlich alle 
Punkte in einem Raum anfahren. der durch die GrSBe der Standflache 02 
und den Querschnitt des Portals 05 definiert ist. 

Zur Lagerung der relativ zueinander beweglichen Teile der Messmaschi- 
ne 01 sind Tragluftlagerelemente 14 vorgesehen. die zur bertihrungslosen 
Lagerung und Ftthrung der relativ zueinander beweglichen Bauteile mit 
entsprechenden Fahrungsbahnen 15 zusammenwirken. An der kreisring- 
fSrmigen Unterseite der Luftlagerelemente 14 (siehe Fig. 3) strfimt 
Druckluft mit geeignetem Luftdruck aus und sorgt dafflr, dass die Luftla- 
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gerelemente 14 mit einem Luftspalt von wenigen Mikrometern aber den 
Ftlhrungsbahnen 15 schweben. Auf diese Weise werden die beweglichen 
Bauteile der Messmaschine 01 beriihrungslos gefiihrt und gelagert. 

Der Aufbau der Horizontaltraverse 09 ist in Fig. 2 vergrSBert dargestellt 
Die Horizontaltraverse 09 erhait ihre mechanische Festigkeit von einem 
SchweiBkonstruktionsbauteil 16, das durch LaserverschweiBen mehrerer 
durch Laserschneiden hergestellter Stahlteile 17 gefertigt ist. Die Stahl- 
teile 17 weisen dabei jeweils Nut- und Federverbindungen auf. urn die 
Stahlteile 17 vor dem LaserschweiBen durch Zusammenstecken vormon- 
tieren zu kSnnen. 

Urn einen mSglichst geringen Temperaturverzug zu erhalten, weist das 
SchweiBkonstruktionsbauteil 16 eine Vielzahl von Ausnehmungen in den 
Stahlteilen 17 auf. 

Zur Bildung der FtthrungsflSchen 15 weist das Bauteil 16 an der Obersei- 
te zwei prismatische FflhrungstrSger 18 und 19 auf. die an der jeweiligen 
AuBenseite und an der jeweiligen Oberseite mit Keramikfliesen 20 (siehe 
Fig. 3) zur Bildung der Fflhrungsbahnen 15 beklebt sind. Die Fflhrungs- 
bahnen 15 an den FtihrungstrSgern 18 und 19 sind dabei jeweils recht- 
winklig zueinander ausgerichtet. so dass der Schlitten 10 im Ergebnis 
sowohl horizontal als auch vertikal exakt gefahrt werden kann. 

Der Aufbau der Ftlhrungsbahnen 15 ist in Fig. 3 noch einmal vergrSBert 
dargestellt. Auf Klebeflachen 21 des SchweiBkonstruktionsbauteils 16 
wird zur Befestigung der Keramikfliesen 20 ein Kleber 22 aufgebracht 
und die Fliesen 20 anschlieBend auf der vom Kleber 22 gebildeten 
Schicht verklebt. Nach AushSrten des Klebers 22 werden die Obergangs- 
bereiche 23 zwischen benachbarten Fliesen 20 mit einem hSrtbaren Fttll- 
material aufgeftillt. Nach Ausharten des Filllmaterials werden die Fliesen 
und das Fiillmaterial entlang der Ftlhrungsbahnen 15 durch geeignete 
Fertigungsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen, oberflachen- 
bearbeitet, urn die erforderliche Rautiefe und Ebenheit herzustellen. 
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PatentansprOche 



1. Vorrichtung (01) mit zumindest zwei relativ zueinander beweglichen 
Bauteilen (09, 10), wobei am ersten Bauteil (10) zumindest ein Trag- 
luftlagerelement (14) vorgesehen ist, das mit einer am zweiten Bau- 
teil (09) vorgesehenen Fiihrungsbahn (15) derart zusammenwirkt, 
dass das erste Bauteil (10) mit einem Luftspalt zwischen Tragluftla- 
gerelement (14) und Ftlhrungsbahn (15) am zweiten Bauteil bertih- 
rungslos gefiihrt und/oder gelagert wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fiihrungsbahn (15) aus Fliesen (20) besteht, die nebeneinan- 
der auf dem zweiten Bauteil (09) fixiert sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fliesen (20) aus einem keramischen Werkstoff, insbesondere 
aus Stettalit mit der Keramik-Nummer C221 gemafi VDB 0335 Teil 3, 
bestehen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fliesen (20) mit einem Kleber (22) auf einer Klebeflache 
(21) des zweiten Bauteils (09) fixiert sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kleber (22) ein geringes FlieBvermSgen aufweist. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Kleber (22) ein Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff 
verwendet wird. 



6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Klebeflache (21) des zweiten Bauteils (09) vor Aufbringung 
des Klebers (22) eine OberflSchenrautiefe von ungefahr 50^m bis 
100p,m aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Ubergangsbereich (23) zwischen zueinander benachbarten 
Fliesen (20) ein hartbares FUllmaterial vorgesehen ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die die Ffihrungsbahn (15) bildenden Bereiche der Fliesen (20) 
und/oder des Ftlllmaterials nach Aushartung des Klebers und/oder 
Filllmaterials oberflachenbearbeitet, insbesondere geschliffen 
und/oder gelSppt, sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fahrungsbahn (15) eine Rautiefe von kleiner oder gleich 
lum aufweist. 
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10. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ftihrungsbahn (15) eine Ebenheit von kleiner oder gleich 
2|am/200mm aufweist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) als SchweiBkonstruktion aus mehreren 
Stahlteilen (17) hergestellt ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch Laserschneiden hergestellt sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch LaserschweiBen miteinander verbunden 
sind. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) nach dem VerschweiBen der Stahlteile 
(17) spanspannungsarm gegliiht ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das zweite Bauteil (09) nach dem VerschweiBen oder nach dem 
Gltihen oberflachenbehandelt, insbesondere sandgestrahlt und/oder 
korrosionsbestandig beschichtet, ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den miteinander zu verbindenden Stahlteilen (17) Nut- und 
Federelemente zur Vormontage vorgesehen sind, 

17. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (01) in der Art einer Messmaschine, insbeson- 
dere einer Koordinaten-Messmaschine, mit einem beweglich gelager- 
ten Messkopf zur Vermessung von Werkstttcken ausgebildet ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Messmaschine (01) zumindest zwei Vertikalstiltzen (07, 08) 
und eine auf den Vertikalstiltzen (07, 08) gelagerte Horizontaltraver- 
se (09) aufweist, wobei die Vertikalstiltzen (07, 08) zusammen mit 
der Horizontaltraverse (09) ein Portal (05) ilber einer Standfiache 
(02), auf der das zu vermessende Werkstilck anordenbar ist, bilden. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vertikalstiltzen (07, 08) eine vertikale L^nge im Bereich von 
ungefahr 0,5m bis 5m, insbesondere 1,2m, aufweisen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Horizontaltraverse (09) eine horizontale Spannweite zwi- 
schen den Vertikaltraversen im Bereich von ungefShr 0,5m bis 5m, 
insbesondere 1,5m, aufweist. 
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